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 本研究では、この CAM-I のキャパシティ・モデルがどのようものであるかについて検討する。 
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はじめに 

















 本研究では、この CAM-I のキャパシティ・モデルがどのようものであるかについて検討す







シティをまず、 (1)アイドル・キャパシティ (Idle Capacity)、 (2)非生産キャパシティ





                                                          
1 Klammer,T.,Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and optimizing 
capacity productivity, Mountain Valley Publishing, LLC, 2010. 
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と、工程ごと、機械設備ごとのキャパシティが完全に均衡するということは、まれだろう。例
えば、工場内に、A 工程、B 工程、C 工程の 3 つの工程があり、A 工程と C 工程は 1 日 1,000
単位以上の製品の生産が可能であるが、B 工程は 1 日 1,000 単位しか製品を生産できないとし
よう。この場合、A 工程と C 工程は 1 日 1,000 単位以上の生産が可能であっても、ボトルネッ









＝Glad の研究13や Vercio=Bayliss＝Thompson の研究14などが挙げられる。彼らのキャパシテ
ィの分類は、それぞれ CAM-I とは異なる独自ものであるが、CAM-I で「待機」と識別される
キャパシティに相当するものは、アイドル・キャパシティの 1 種として取り扱われていた。「待
機」のキャパシティをアイドル・キャパシティとして扱わない点は、CAM-I の分類のユニーク














                                                          
13 Dilton-Hill,.K.G. and E. Glad,“Managing Capacity,”Journal of Cost Management, Vol.8, No.1, 
Spring, 1994, pp.32-39. 
14 Vercio,A. and A. Bayliss and L.L.Thompson,“Fourteen Types of Idle capacity,”Journal of Cost 
Management, Vol.19, No.4, July/August, 2005, pp.35-39. 
15 Klammer,T.,Capacity measurement & improvement :a manager's guide to evaluating and optimizing 
capacity productivity, 2010, pp.41-44. 
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造センターには、同じ機能の 1 台以上の機械設備が割り振られることになる17。 
 
                                                          
16 Ibid., p.18. 
17 Ibid., p.96. 
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(出所) Klammer, T., Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and 
















                                                          
18 Ibid., p.10. 
19 Kaplan, R.S. and S. R. Anderson, Time-driven activity-based costing : a simpler and more powerful 



































ここで見ておくことにしたい。理論的キャパシティに関して、CAM-I では、機械設備 1 台あた
りの理論的キャパシティを基本的に「1 日 24 時間、1 か月 730 時間、1 年 8,760 時間」に設定
している22。従って、機械設備が１台の製造センターの１日の理論的キャパシティは、24 時間
になるが、2 台の機械設備を持つ製造センターでは、1 日の理論的キャパシティは 48 時間(24
時間/台×2 台)ということになる。また、製造センターに 2 台の機械設備があり、一方の機械が、
もう一方の機械設備よりも 1.5 倍の効率で作業を行うことが可能であれば、効率の良い方の機

















間と設備は 1 日 24 時間利用できるので、個々の資源の理論的キャパシティは、原則 24 時間で
ある。従って、「空間と設備」のコストは、「アイドル」、「非生産」、「生産」の 3 種類すべての
キャパシティと関係がある。 
                                                          
20 Ibid., pp.49-52. 
21 Ibid., pp.49-50. 
22 Klammer,T.,Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and optimizing 
capacity productivity, 2010, pp.10-11. 
23 Ibid., pp.48-54. 
24 Ibid., pp.51. 
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(出所) Klammer, T., Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and 
    optimizing capacity productivity, 2010, p.51． 
                                                          






























(出所) Klammer, T., Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and 
















                                                          
26 Ibid.,pp.24-25. 
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27 高橋賢「アイドル・キャパシティ・コストの管理に関する一考察」『経理研究』中央大学経理研究所、
第 48 号 2005 年 3 月、155 頁。 
28 Klammer,T.,Capacity measurement & improvement :a manager's guide to evaluating and optimizing 
capacity productivity, 2010, pp.54-60. 
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まれる。例えば、大型の機械設備を 1 台購入するよりも、2 台の小型の機械設備を購入した方
が、柔軟な製造作業を行うことが可能になり、非生産キャパシティを削減できるといった情報
を伝えるのである。 
                                                          
29 Ibid., p.27. 
30 Ibid., pp.60-65. 
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うに示されるのかについて例を示せば、図表 4 のようになる。 
 図表 4 は、ビジネス・チーム、製造チーム、支援チームが、各項目のキャパシティのコスト
についてどれだけの割合で責任を負っているかについて示している。例えば、もしスクラップ
のキャパシティのコストの合計が 200 万ドルであった場合、製造チームの責任の割合は 60 %
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(出所) Klammer, T., Capacity measurement & improvement : a manager's guide to evaluating and 

















                                                          
31 McNair,C.J.,“The Hidden Cost of Capacity,”Journal of Cost Management, Vol.8, No.1, Spring, 
1994, p.12. 
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